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@ NAPPE NGN TISSEE FORMEE DE FILAMENTS CONTINUS TRES FINS. 



fe/) La presente invention a pour objet una nappe non tis- 
see formee de filaments tres fins. 

Nappe non tissee de filaments continus. frises ou non 
obtenue au moyen d'un precede de filage direct controle. 
presentant un grammage compris entre 5 g/m' et 600 g/m' 
et formee. apres nsppage. de filaments composites sepa- 
rables dans le sens de leur longueur, caracterisee en ce 
que lesdits filaments composites presentent un titre com- 
pris entre 0.3 dTex et 10 dTex et sent formes, chacun. par 
au moins trois filaments elementaires en au moins deux 
materiaux differents et comprenant entre eux au moins un 
plan de separation ou de clivage. chaque filament elemen- 
taire presentant un titre compris entre 0.005 dTex et 2 dTex 
et le rapport entre la surface de la section transversale de 
chaque filament elementaire et la surface totale de la sec- 
tion transversale du filament unitaire etant compris entre 
0.5% et 90%. 
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DESCRIPTION 



La presente invention concerne le domaine des produits textiles et de 
leurs applications, et a pour objet une nappe nontissee de filaments continus tres 
fins ou micro-filaments. 

La presente invention vise notamment a elargir le champ 
5 d'application traditionnel des nontisses en leur conferant des proprietes et des 
caracteristiques physiques, plus particuli^rement textiles et mecaniques, similaires 
a celles des produits textiles tisses et tricotes, tout en conservant les proprietes et 
caracteristiques avantageuses des nontisses de filaments continus. 

On connait deja des fibres textiles synthetiques, generalement 
10 designees par le terme "Shin-Gosen", dont les caracteristiques de toucher et 
d'aspect sont tres proches des fibres natureiles. 

Ccs fibres connues sont obtenues par des techniques de filage 
permettant Tobtention de fibres ultrafines ou microfibres, de sections diverses, et 
de constitution polymerique variable. Apres filage, ces fibres sont transformees 
15 par les techniques connues de tissage ou de tricotage et traitees selon des 
techniques d'ennoblissement plus ou moins complexes. 

Un but de la presente invention est d'obtenir des produits nontisses 
presentant des caracteristiques et des proprietes au moins egales a celles des 
produits tisses ou tricotes obtenus au moyen des fibres ultrafines precitees, tout en 
20 appliquant des techniques de fabrication nettement plus efficientes et moins 
couteuses, entrainant une plus grande souplcssc au niveau de la variabilite de la 
nature et des proprietes des filaments, des methodes de consolidation et des 
proprietes des produits obtenus. 

A cet effet, la presente invention a pour objet une nappe nontissee de 
25 filaments continus, frises ou non, obtenue au moyen d'un precede de filage direct 
controle, presentant un grammage compris entre 5 g/m^ et 600 g/m^ et formee, 
apres nappage, de filaments composites separables dans le sens de leur longueur, 
caracterisee en ce que lesdits filaments composites presentent un titre compris 
entre 0,3 dTex et 10 dTex et sont formes, chacun, par au moins trois filaments 
30 elementaires en au moins deux materiaux differents et comprenant entre eux au 
moins un plan de separation ou de clivage, chaque filament elementaire presentant 
un titre compris entre 0,005 dTex et 2 dTex et le rapport entre la surface de la 
section transversale de chaque filament elementaiie et la surface totale de la 
section transversale du filament unitaire etant compris entie 0,5 % et 90 %. 
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L'invention sera mieux comprise, grace a la description ci-apres, qui 
se rapporte a des modes de realisation preferes, donnes a titre d'exemples non 
limitatifs, et expliques avec reference aux dessins schematiques annexes, dans 
lesquels les figures 1 a 7 representent des coupes transversales de filaments 
composites continus conformes a Tinvention, avant separation en filaments 
elementaires. 

De maniere generaie, I'inventicn concerne une nappe nontissee de 
filaments continus, frises ou non, obtenue au moyen d'un procede de filage direct 
controle, presentant un grammage compris entre 5 g/xr? et 600 g/m^ et formee, 
apres nappage, de filaments composites separables. 

Conformement a I'invention, lesdits filaments composites presentent 
un titre compris entre 0,3 dTex et 10 dTex et sont formes, chacun, par au nioins 
trois filaments elementaires en au moins deux materiaux differents et comprenant 
entre eux au moins un plan de separation ou de clivage, chaque filament 
elernentaire presentant un titre compris entre 0,005 dTex et 2 dTex et le rapport 
entre la surface de la section transversale de chaque filament elernentaire et la 
surface totale de la section transversale du filament unitaire etant compris entre 
0,5 % et 90 %. 

De maniere avantageuse, les filaments composites presentent un titre 
superieur a 0,5 dTex et chaque filament elernentaire presente un titre inferieur a 
0,5 dTex. 

Selon un mode de realisation preferentiel de Tinvention, les filaments 
composites presentent un titre compris entre 0,6 dTex et 3 dTex et les filaments 
elementaires presentent des titres compris entre 0,02 dTex et 0,5 dTex. 

Compte tenu des titres de filaments elementaires, on pent designer la 
nappe obtenue conume etant une nappe nontissee de micro-filaments continus. 

De maniere avantageuse, la nappe nontissee est, posterieurement aux 
operations controlccs d'cxtrusion/filagc, d'etirage/refroidissement et de nappage, 
soumise, simultanement ou successivement, a des operations de liage et de 
consolidation par Tintermediaire de moyen(s) mecanique(s), tels que I'aiguilletage 
intense, Taction de jets de fluide sous pression, Taction d'ultrasons et/ou la friction 
mecanique, de moyen(s) thermique(s), tel{s) que Teau bouillante, la vapeur d'eau 
ou les micro-ondes ou de moyen(s) chimique(s), tel(s) que le traitement par des 
agents chimiques gonflants actifs pour Tun au moins des materiaux composant les 
filaments composites, les filaments composites etant au moins partiellement 
separes en leurs filaments elementaires au cours desdites operations de liage et de 
consolidation. 
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Comme le montrent les figures des dessins annexes, les differents 
materiaux polymeres formant les filaments composites sont repartis en zones 
distinctes dans la coupe transversale de ces derniers, de maniere a permettre leur 
separation en filaments elementaircs correspondant chacun, en coupe transversale, 
5 a Tune desdites zones. 

Afm de permettre une separation aisee des filaments composites en 
filaments elementaires, tout en autorisant un contact direct initial entre lesdits 
filaments elementaires pour former lesdits filaments composites, les differents 
materiaux polymeres constituant les filaments composites sont avantageusement 

10 non miscibles et/ou incompatibles entre eux, du fait de leur nature ou suite a un 
traitement de Tun au moins desdits materiaux polymeres. 

Selon un mode de realisation preferentiel de I'invention, le groupe de 
materiaux polymeres formant les filaments elementaires est choisi parmi les 
groupes suivants : (polyester/polyamide) ; (polyamide/polyolefine) ; (polyes- 

15 ter/polyolefine) ; (polyurethane/polyolefine) ; (polyester/polyester modifie par au 
moins un additif) ; (poiyamide/polyamide modifie par un additif) ; 
(polyestcr/polyurethanc) ; (polyamide/polyurethane) ; (polyester/polyamide/ 
polyolefine) ; (polyester/polyester modifie par au moins un additif/polyamide) ; 
(polyester/polyurethane/polyolefine/polyamide). 

20 Conformement a une premiere variante de realisation de I'invention, 

representee plus particulierement aux figures 1 a 4 des dessins annexes, les 
filaments composites presentent, en coupe transversale, une configuration des 
zones representant les sections transversales des differents filaments elementaires, 
en forme de quartiers d'orange ou de secteurs de camembert. 

25 Lesdits quartiers ou secteurs, formant le motif de la coupe 

transversale des elements composites, peuvent presenter des dimensions 
differentes, generant ainsi, apres desolidarisation et separation des filaments 
composites initiaux, des filaments elementaires de titres nettement differents. 

En vue de faciliter la separation des filaments composites en 

30 filaments elementaires, lesdits filaments composites peuvent compcrter une cavite 
creuse tubulaire longitudinale, centree ou non par rapport a I'axe median desdits 
filaments composites. 

En effet, cette disposition permet de supprimer le contact intime 
entre les aretes des filaments elementaires formes par les angles interieurs des 

35 quartiers ou secteurs, avant separation des filaments composites, et le contact a ce 
niveau de filaments elementaires differents realises en un meme materiau 
polymere. 
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Selon une seconde variante de realisation de Tinvention, representee 
aux figures 4 et 5 des dessins annexes, les filaments elcmentaires sont integres 
dans une matrice enveloppante en un materiau aisement fractionnable ou 
dissolvable, le mat6riau dc ladite matrice etant egalement present dans les 
5 interstices separant lesdits filaments elementaires ou etre remplace par un autre 
materiau. poly mere dissolvable ou incompatible par rapport au materiau poly mere 
formant les filaments elementaires (voir figure 3). 

Dans ce cas, les contours des coupes transversales des filaments 
elementaires peuvent etre quelconques, et notamment se presenter sous la forme 
10 de quartiers d'orange ou de secteurs de camembert, la matrice enveloppante 
formant les compartiments de reception desdits quartiers ou secteurs ainsi qu'une 
enveloppe exterieure entourant Tensemble desdits quartiers ou secteurs (voir 
figure 4). 

Conformement a une troisieme variante de realisation de I'invention, 
15 representee aux figures 6 et 7 des dessins annexes, les contours exterieurs des 
coupes transversales des filaments composites presentent une configuration 
multilobcc, dcfinissant plusieurs secteurs ou zones correspondant chacun(e) a un 
filament elementaire. 

Selon une caracteristique particulierement preferentielle de 
20 I'invention, les filaments elementaires presentent, en coupe transversale, une 
configuration en forme de marguerite dont le pistil est forme par un filament 
elementaire et dont les petales sont formes par les autres filaments elementaires 
formant chacun desdits filaments composites. 

En vue de consolider davantage la structure de la nappe nontissee, les 
25 filaments composites peuvent presenter une frisure latente ou spontanee resultant 
d'une asymetrie de comportement desdits filaments par rapport a leur axe median 
longitudinal, ladite frisure etant activee ou accentuee, le cas echeant, par une 
dissymetrie de la geometrie de la configuration de la section transversale desdits 
filaments composites. 

30 En variante, les filaments composites peuvent presenter une frisure 

latente ou spontanee resultant d'une differenciation des proprietes physiques des 
materiaux polymeres formant les filaments elementaires lots des operations de 
filage, de refroidissement et/ou d'etirage des filaments composites aboutissant a 
des distorsions generees par des contraintes internes dissymetriques par rapport a 

35 I'axe median longitudinal desdits tllaments composites, ladite frisure etant activee 
ou accentuee, le cas echeant, par une dissymetrie de la geometrie de la 
configuration de la section transversale desdits filaments composites. 
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Les filaments composites peuvent presenter une frisure latente qui 
est activce par traitement thermique, mecanique ou chimique avant formation de 
la nappe nontissee. 

La frisure peut etre accentuee par un traitement complementaire de la 
5 nappe consolidee ou non, du type thermique (four tunnel, eau bouillante, vapeur 
d'eau, tambour chauffant, micro-ondes, ondes infrarouges) ou du type chimique, 
avec retraction controlee eventueile de la nappe. 

Afm de consolider davantage encore la nappe nontissee, il peut §tre 
prevu que les filaments elementaires soient fortement enchevetres, au cours ou 
10 posterieurement a la division des filaments composites, par un moyen mecanique 
(aiguilletage, jets de fluide sous pression) agissant principalement dans une 
direction perpendiculaire au plan de la nappe. 

Les filaments composites initiaux peuvent etre obtenus, par exemple, 
par deflexion electrostatique, mecanique et/ou pneumatique (une combinaison 
15 d'au moins deux de ces types de deflexion est possible) et projection sur un tapis 
mobile sans fin et etre enchevetres mecaniquement par aiguilletage (sur une ou 
deux faces avec des aiguilles et dans des conditions de perforation adequates en 
fonction des proprietes requises pour la nappe nontissee) ou par action de jets de 
fluide sous pression, charges ou non de micro-particules solides, eventuellement 
20 apres calandrage. 

Conformement a un mode de realisation de I'invention, la nappe est 
composee de plusieurs couches nontissees superposees. 

Selon une premiere variante de realisation, chaque couche est 
constituee de filaments issus d'une unique filiere. 
25 Conformement a une seconde variante de realisation de I'invention, 

une couche au moins est constituee de filaments issus d'au moins deux filieres 
distinctes, lesdits filaments etant melanges au cours de la phase d'etirage, avant 
nappage. 

De meme, il peut etre prevu qu'au moins une des couches constituant 
30 ladite nappe soit constituee au moyen de filaments differents de ceux d'au moins 
une autre desdites couches const ituantes. 

Les operations d'enchevetrement et de separation des filaments 
composites en filaments elementaires peuvent etre realises dans une meme etape 
de procede et avec un meme dispositif, la separation plus ou moins complete 
35 desdits filaments elementaires pouvant etre achevee par une operation 
supplementaire davantage ciblee sur ladite separation. 
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La cohesion et la resistance mecanique de la nappe nontissee, 
peuvent en outre etre sensiblement augmentces, cn prevoyant un liage dcs 
filaments elementaires entre eux par thermofusion de Tun ou de plusieurs d'entre 
eux forme(s) d'un materiau polymere a point de fusion inferieur, par calandrage au 
5 moyen de rouleaux chauffes lisses ou graves, par passage dans un four-tunnel a air 
chaud, par passage sur un tambour a air chaud traversant et/ou par application d'un 
agent liant contenu dans une dispersion, dans une solution ou sous forme de 
poudre. 

La consolidation de la nappe peut, en variante, egalement etre 
10 reaJisee, par exemple par calandrage a chaud, avant toute separation des filaments 
composites unitaires en filaments elementaires ou micro-filaments, ladite 
separation etant effectuee apres consolidation de la nappe. 

De plus, la structure de ladite nappe peut egalement etre consolidee 
par un traitement chimique (tel que decrit par exemple dans le brevet frangais 
15 n° 2 546 536 au nom de la demanderesse) ou thermique entrainant une retraction 
controlee d'une partie au moins des filaments elementaires, apres avoir, le cas 
echeant, realise la separation de ces dcrniers, resultant en une retraction de la 
nappe dans le sens de sa largeur et/ou dans le sens de sa longueur. 

Par ailleurs, et selon une caracteristique supplementaire de 
20 rinvention, la nappe nontissee peut etre soumise, apres consolidation, a un 
traitement de liage ou d'ennoblissement du type chimique, tel qu'un traitement 
anti-boulochage, hydrophylisant, anti-statique, d' amelioration de la resistance au 
feu et/ou de modification du toucher ou du lustre, du type mecanique, tel que le 
grattage, le sanforisage, I'emerisage ou le passage dans un trumbler. et/ou du type 
25 modifiant I'aspect exterieur tel que la teinture ou I'impression. 

La nappe nontissee decrite ci-dessus pourra notamment etre utilisce 

en tant que : 

- composante apparente des elements de revetement interieur des 
vehicules automobiles, 

30 - textile pour I'ameublement interieur et exterieur, 

- textile pour la fabrication des dessus de doublures et des couches 
intercalaires de composants de chaussures et pour la confection des parties 
exterieures et des doublures de bagages et de sacs, 

- textile pour la fabrication de pieces de vetements ou de doublures 
35 de pieces de vetements, 

- textile pour la fabrication de chiffons et de produits composites de 
nettoyage domestique et industriel, ainsi que de nettoyage de salles blanches, 
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- substrat pour la realisation de filtres ou de membranes filtrantes, 

- produit pour la realisation de cuirs synthetiqucs. 

L'invention va a present etre decrite plus en detail a Taide de 
piusieurs exemples pratiques de realisation indiques de maniere non limitative. 
5 Exemple 1 : 

On realise one nappe de filaments continus bicomposes polyethylene 
terephtalate/polyamide 6. 

Les materiaux utilises presentent les caracteristiques suivantes : 





POLYESTER 


FOLYAMTOE 


Nature 


Polyethylene terephtalate 


Polyamide 6 


Viscosite intrinseque 


0,64 


2,6* 


Ti07 


0,4 % 


1,7 % 


Point de fusion 


256° C 


222° C 


Viscosite fondue 


190 Pa.sa290°C 


170 Pa.s a 265° C 


Origine 


Societe Rhone Poulenc 


Societe Nylstar 



10 * Viscosite : concentration 1 % dans I'acide sulfuriquea 96 % et 20° C. 

Comme le montre la figure 8 des dessins annexes, I'unite de filage 1 
est constituee de deux chambres, dont Tune est situee dans I'axe de ladite unite 
(filage du PA6) et dont la seconde, de forme annulaire, entoure la premiere (filage 
15 duPET). 

La distribution des polymeres est assuree par cinq plaques 
intermediaires dont : 

- deux plaques de repartition 2 destinees a croiser les flux des deux 

chambres, 

20 - trois plaques 3 dediees a la distribution proprement dite. 

Les deux plaques de repartition permettent une distribution a la fois 
circulaire et radiale. 

L'empilement des trois plaques finales de distribution permet une 
alimentation alveolaire de chacun des trous de la filiere. Chacun desdits trous 
25 dispose ainsi de son propre circuit d'alimentation et permet de filer un filament 
composite unitaire. 

La filiere en elle-meme est composee de 180 trous capillaires de 
diametre 0,28 mm et de longueur 0,56 mm. Une representation schematique d'un 
orifice d'une telle filiere est reproduite sur la figure 10 des dessins annex6s. 
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Les temperatures d'extrusion des deux polymeres sont 
respectivement dc 295° C pour le PET et de 255° C pour le PA6, la barque de 
filage en elle-meme etant a une temperature de 278° C, la vitesse de filage est 
d'cnviron 4 500 m/mn et le debit par trou de filiere de 0,7 g/mn (0,35 g/mn par 
poly mere). 

Le sechage du PA6 et ralimentation de I'extrudeuse sont realises 
sous atmosphere d'azote et les circuits de transfert des polymeres vers la filiere 
sont confus de telle maniere que les temps de sejour et d'acheminement desdits 
polymeres soient suffisamment courts pour eviter toute degradation sensible de 
ces derniers. 

Le precede de fabrication de cette nappe est similaire, en ce qui 
concerne les conditions de refroidissement, d'etirage et de nappage, a celui decrit 
dans le brevet frangais n° 74 20254. 

La nappe nontissee obtenue presente un grammage de 120g/m^ et est 
constitucc de filaments continus non frises ayant un titre de 1,6 dTex et presentant 
en coupe transversale une configuration en quartiers d'orange avec un orifice 
central, lesdits quartiers ou secteurs etant composes alternativement de Tun des 
deux materiaux polymeres precites et en contact direct avec les quartiers ou 
secteurs adjacents (structure de la section comparable a celle representee a la 
figure 2 des dessins annexes). 

Chaque filament composite est constitue de six filaments 
elementaires en polyethylene terephtalate d'un titre de 0,15 dTex et de six 
filaments elementaires en polyamide 6 d'un titre de 0,11 dTex, aboutissant a une 
proportion ponderale polyethylene terephtalale/polyamide 6 de 60/40. 

Apres nappage, la nappe nontissee precitee est soumise a Taction de 
jets de fluide (eau) sous pression en vue de realiser la separation des filaments 
composites en filaments elementaires, ainsi que I'enchevetrement et le Uage de ces 
derniers. 

Les conditions et les moyens de realisation de cette operation de 
liage hydraulique sont sensiblement similaires a ceux decrits dans le brevet 
franfais n° 2 705 698 au nom de la demanderesse. 

De maniere plus precise, ledit liage hydraulique consiste, 
successivement, en un passage de la nappe nontissee sous une premiere rampe de 
mouillage, en un essorage de la nappe mouillee (par passage entre deux rouleaux 
presseurs ou par aspiration, par exemple) et enfin en un passage de la nappe au 
niveau des trois ensembles successifs de liage hydraulique sur tambour aspirant. 
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lesdits ensembles agissant respectivement sur les faces recto, verso et recto de la 
nappe et comportant chacun trois barrettes ou lignes de jets espacees de 0,6 nam. 

Durant I'operation de liage hydraulique, la nappe nontissee se 
dcplace sur une toile metallique de 80 mesch (80 fils/2,54 cm) avec 70 % 
5 d*ouverture. La vitesse de traitement est dans ce cas d'environ 15m/mn. 

Les conditions de reglage des ensembles de liage hydraulique 
precites sont les suivantes : 

ler ensemble - Face RECTO 
10 



Ligne de jets 


Ligne 1 


Ligne 2 


Ligne 3 


Diametre buses 


100 


100 


100 


Pression (bars) 


120 


180 


180 


2eme ensemble - Face VERSO 






Ligne de jets 


Ligne 1 


Ligne 2 


Ligne 3 


Diametre buses 


120 


120 


120 


Pression (bars) 


230 


230 


230 


3eme ensemble - Face RECTO 






Ligne de jets 


Ligne 1 


Ligne 2 


Ligne 3 


Diametre buses 


120 


120 


120 


Pression (bars) 


230 


230 


230 



A la sortie du troisieme ensemble de liage hydraulique, la nappe 
nontissee est essoree par compression entre deux rouleaux presseurs, sechee sur 
20 un tambour a air traversant chauffe a 160"* C et, enfm, bobinee. 

Les caracteristiques et proprietes particulieres de cette nappe sont les 
suivantes : aspect et texture d'un tissu du type "flanelle", caracteristiques charge de 
rupture et de resistance a la dechirure elevees, bonne drapabilite et boruie 
resistance a I'abrasion. 
25 La nappe obtenue par le procede precite, formant en fait une etoffe 

nontissee, peut etre avantageusement utilisee, apres teinture ou impression et 
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eventuellement gaufrage a chaud, en tant que revetement interieur pour pavilion 
automobile ou revetement mural. 
Exemple 2 : 

On realise une nappe nontissee de filaments continus selon un 
5 procede similaire a celui decrit dans Texemple 1 , ladite nappe etant soumise a un 
liage hydrauiique identique a celui decrit precedemment. 

La nappe obtenue presente toutefois un grammage de 130 g/m^ et est 
soumise, consecutivement au liage hydrauiique, a un calandrage par points au 
moyen de deux rouleaux metalliques chauffes, a savoir un rouleau grav6 k 232*^ C 
10 et un rouleau lisse a 215° C (force pressante : 50daN/cm de largeur ; vitesse : 
15m/min ; 52 points/cm^ ; pourcentage de surface liee : 13 %). 

Ce traitement supplementaire de la nappe entraine un accroissement 
de la resistance de cette derniere a la deformation et a I'abrasion. 

La nappe obtenue peut etre avantageusement utilisee pour 
15 I'impression pigmentaire ou, apres teinturc, en tant que revetement apparent de 
panneaux de portieres de vehicules automobiles, revetement de pieces injectees ou 
moulccs destinees a etre montees dans les habitacles des vehicules, pour la 
fabrication de doublures interieures de chaussures ou pour la fabrication de 
vetements de travail. 

20 En variante, ladite nappe peut egalement etre utilisee, apres 

impression (notamment du type "fixe-lave"), pour la realisation de tentures ou de 
rideaux d'ameublement interieur. 
Exemple 3 : 

On realise une nappe de filaments composites continus frises, 
25 composee des materiaux polymeres polyethylene terephtalate/polyamide 66, 
presents dans des proportions ponderedes identiques. 

Le PET utilise est identique a celui de I'exemple 1 . 
Le polyamide 66 (PA66) est du type connu sous la designation 
44AM30 par la societe Rhone Poulenc (viscosite fondue : 170 Pa.s et IV 137). 
30 Les temperatures de fusion et de filage sont de 285° C pour les deux 

polymeres et les pompes de litre utilisees presentent un debit de 10 cm^ par tour. 

Le systeme d'alimentation et de distribution de I'unite de filage est 
similaire a celui de I'exemple 1 . 

Chaque filiere presente 180 trous de diametre exterieur 1,35 mm et 
35 de diametre interieur 1,0 mm decentre. Cette disposition permet d*aboutir a une 
fente annulaire dont la largeur varie en fonction de la position circonferentielle 
(pai* exemple de la demi-circonference) et pouvant etre realisee par la prevision et 
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la decoupe de deux demi-disques de rayons differents, aboutissant a une fente 
annulaire dont une demi-circonference presente une largeur de 0,15 nun et dont 
I'autre demi-circonference presente une largeur de 0,2 mm (voir figure 9 des 
dessins annexes). 

5 Le systeme de refroidissement dispose sous la filiere est de forme 

annulaire et souffle de Tair frais a 17° C et avec 80 % HR, a une vitesse de 
0,8 m/s. 

Le systeme d'etirage et de mise en nappe est similaire a celui decrit 
dans le brevet fran§ais n"* 74 20254 au nom de la demanderesse. 
10 Les filaments composites continus files presentent douze frisures par 

centimetre et un taux de frisure de 180 %. 

La nappe nontissee obtenue presente un grammage de MOg/m^ et est 
constituee de fdaments composites ayant un litre de 1,6 dTex et presentant en 
coupe transversale une configuration en quartiers d'orange avec un orifice 
15 decentre, entrainant un comportement asymetrique du filament composite et la 
formation de filaments elementaires presentant des titres differents. 

Ladite nappe est soumise a un liage hydraulique (utilisation des 
memes ensembles que ceux utilises dans I'exemple 1, mais avec une pression de 
180 bars pour les deuxieme et troisieme ensembles), puis a un traitement de 
20 retraction chimique tel que decrit notamment dans le brevet frangais n° 2 546 536 
au nom de la demanderesse, 

Le bain est porte a une temperature de 18° C et pr6sente un taux 
d'acide formique de 64 %. 

Le temps de contact de la nappe avec le bain est de 25 secondes 
25 environ et le trempage de la nappe est suivi d'operations successives de rin9age 
avec de I'eau a temperature ambiante, d' essorage et de sechage a 120'' C. 

On realise ensuite une impregnation de cette nappe avec une solution 
de polyurethanne dans du dimethylformamide (polyurethane du type 025/70H de 
la societe COIM, present avec un taux de 14 %), puis une coagulation du 
30 polyurethanne par passage de la nappe dans un bain dimethylformamide/eau 
(20/80) a 60° C. 

Apres sechage, on aboutit a un depot d'environ 16 % de 
polyurethanne sec par rapport a la masse fibreuse de la nappe. 

Enfm, la nappe est soumise egalement, de maniere consecutive, a des 
35 operations demerisage et de teinture, notamment du type "Jigger" haute 
temperature. 
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Le produit nontisse, de grammage 172 g/m^, obtenu par le procede 
dccrit ci-dessus presente des proprietes et un aspect similaire a un cuir et peut etre 
avantageusement utilise pour la fabrication de chaussures, de produits de 
maroquinerie et de bagagerie et de revetements de sieges et d'ameublement, pour 
la realisation de revetements de sieges et d'interieurs d'habitacles automobiles. 

Exemple 4 : 

On realise une nappe de filaments continus presentant une 
constitution fibreuse identique a celle decrite dans Texemple 3, mais faisant etat 
d'une frisure latente. 

En vue de generer une frisure importante, les filaments composites 
unitaires sont avantageusement files a une vitesse d'environ 3 200 m/min et 
soumis, apres nappage, a une operation de liage hydraulique dans des conditions 
sensiblement similaires a celles decrites dans I'exemple 3. 

Suite au liage hydraulique, la nappe est soumise a une operation de 
sechage et de traitement thermique entre 16^ C et 180° C (temperature inferieure 
a la temperature de jaunissement du polymere polyamide) entrainant une 
revelation ou activation de la frisure latente et une retraction de ladite nappe, le 
temps de soumission de la nappe au traitement thermique etant inferieur a une 
minute. 

A cet effet, on utilise une rame a pinces apprehendant ladite nappe 
par pincement au niveau de chaque bord lateral longitudinal, lesdites pinces 
presentant une configuration en vue de dessus en forme de V (retrecissement de 
I'ecartement des pinces laterales en direction de I'avancement de la nappe). Par la 
mise en oeuvre d'une telle rame a pinces (presentant un retrecissement en direction 
de sa sortie) et en realisant une suralimentation de la nappe dans le sens 
longitudinal a I'entree de la rame, on obtient unc retraction de ladite nappe aussi 
dans le sens de sa longueur. 

Le taux de retraction des filaments libres a 180° C est d'environ 50 % 
a 60 %, ce qui aboutit a un taux de retraction pour la nappe compris entre 12% oX 
15 % (dans le sens longitudinal et dans le sens transversal) et une augmentation du 
grammage entre 30 % et 35 %. 

La nappe ainsi retractee est ensuite soumise a des traitements 
complementaires identiques a ceux decrits dans le cadre de I'exemple 3 (a partir 
de I'impregnation au moyen d'une solution de polyurethanne) et peut etre mise en 
oeuvre dans des applications similaires a celles decrites dans cet exemple. 
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Exemple 5 : 

On realise unc nappe de filaments continus bicomposes polyethylene 
terephtalate/polybutylene terephtalate. 

La structure de Tunitc do filage utilisee dans cet example est 
5 sensiblement similaire a celle de I'unite de filage utilisee dans Fexemple 3, avec la 
presence de deux plaques de repartition destinees a croiser les flux et de trois 
plaques de distribution dont les orifices sont conformes et regroupes en forme de 
marguerites. 

Le systeme de distribution est realise sur la base d'une repartition 
10 coaxiale des poly meres, mais en utilisant une filiere multilobee. Le coeur, ou 
relement central, de chaque structure en marguerite etant alimentd par le circuit de 
distribution de deux PBT et les huit lobes de chaque structure en marguerite etant 
alimentes en PET. 

Le PET utilise est identique a celui mis en oeuvre dans le cadre de 
15 I'exemple 1, tout en etant additionne en un faible pourcentage d'huile de silicone 
de type organosiloxane (environ 0,3 %). 

Le PBT utilise est du type connu sous la designation TQ9/04 de la 
societe ENICHEM, presente une viscosite fondue de 290 Pa.s a 265° C et est 
charge de 0,4 % de Ti02. 
20 Les temperatures d*extrusion sont respectivement de 290° C (PET) et 

de 260"^ C (PBT) et la temperature de la barque de filage est d'environ 280° C. 

Le dispositif de refroidissement annulaire souffle de Tair a 20° C et a 
75 % HR, avec une vitesse de 1 ,2 m/s. 

La distance filifere/buse d'etirage est de 1,1 metre pour une vitesse de 
25 filage de 5 600 m/min. 

Le debit par trou de filiere est de 0,9 gr/mn pour le PET et de 0,11 

gr/mn pour le PBT. 

La nappe nontissce obtenue presente un grammage de 145g/m2 et est 
constituee de filaments continus non frises ayaxit un titre de 1,8 dTex et presentant 

30 cn coupe transversale une configuration en forme de marguerite dans laquelle le 
pistil est forme par un filament elementaire cylindrique central en 
polybutyleneterephtalate (titre 0,2 dTex) et les petales sont formes par des 
filaments elementaires en polyethyleneterephtalate (titre 0,2 dTex), a section 
elliptique allongee, disposes circonferentiellement autour dudit filament 

35 elementaire central en etant adjacent a ce dernier au niveau de Tune des extremites 
de Tellipse delimitant le contour desdits filaments elementaires peripheriques en 
coupe transversale (voir figure 7). 



BNSDOCID: <FR 2749860A1 _l_> 



9 



2749860 



- 14- 

Lesdits filaments elementaires peripheriques a section en ellipse 
allongee consistent avantageusement en du polyethyleneterephtalate additionne de 
silicone tel que deceit notanunent dans le brevet fran9ais n° 2 657 893 au nom de 
la dcmanderesse. 

5 Le silicone injecte (environ 0,3 % en poids par rapport au 

polyethylene terephtalate) sert de lubrifiant de filage des filaments elementaires 
peripheriques et, en migrant partiellement au moins a la surface desdits filaments 
elementaires peripheriques, forme les interfaces entre ces derniers et le filament 
elementaire central, ce qui facilite sensiblement la separation des filaments 
10 composites en filaments elementaires (energie necessaire a la separation plus 
faible). Toutefois, le taux de silicone doit etre relativement limite pour ne pas 
perturber les traitements ulterieurs (notamment I'ennoblissement), la teinture ou 
I'impression. 

Apres formation de la nappe nontissee en filaments continus 
15 composites, cette derniere est soumise a un aiguilletage mecanique, suivi d'un 
liage hydraulique, entrainant une separation au moins partielle des differents 
filaments elementaires. 

Ladite nappe est ensuite soumise a un calandrage ponctuel a une 
temperature comprise entre les temperatures de fusion des deux polymeres, c'est- 
20 a-dire entre 256° C (temperature de fusion du PET) et 226° C (temperature de 
fusion du PBT), de maniere a realiser une fusion du PBT et creer des liaisons 
ponctuelles solides entre les filaments elementaires en PET. 

Le produit nontisse resultant pent etre utilise, apres impression 
pigmentaire, en tant que substrat pour la fabrication de coussins, de sieges de 
25 jardin, de parasols et de nappes de table. 

Le produit nontisse precitc pout egalemcnt etre utilise, apres teinture 
ou impression (notamment par un procede du type "fixe-lave*') pour la realisation 
de rcvetements interieurs de vehicules automobiles, de dessus (tiges) de 
chaussures de sports et de loisirs, de bagages ou d'articles de maroquinerie. 
30 Exemple 6 : 

On realise une nappe de filaments continus tricomposes formes de 
polyethylene terephtalate, de polyamide 6 et de polypropylene avec des titres 
totaux respectifs de 1,08 dTex, 1,08 dTex et 0,24 dTex. 

L'unite de filage est composee d'une chambre annulaire pour le 
35 polypropylene et de deux chambres axiales symetriques pour le polyamide 6 et le 
polyethylene terephtalate. 
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Le systeme de distribution des polymeres est compose de trois 
plaques de croiscment des flux et le systeme de separation est compose de trois 
plaques de distribution alveolaire, similaires a celles utiiisees dans le cadre de 
I'exemple 3. 

5 Le polypropylene de MFI 25 est extrude a 250 ° C et les conditions 

d'extrusion du polyamide 6 et du polyethylene terephtalate sont identiques a celles 
de I'exemple L 

De plus, le polypropylene est charge en oxyde de titane, introduit au 
taux de i % au niveau de Talimentation de Textrudeuse, et la vitesse de filage est 

10 de Tordre d'environ 5000 m/mn. 

La nappe nontissee obtenue presente un graminage de 90 g/m^ et est 
constituee de filaments composites continus frises ayant un titre de 2,4 dTex et 
presentant en coupe transversale une configuration en quartiers d'orange avec un 
orifice decentre(voir figure 3). 

15 La separation des filaments composites en filaments elementaires est 

realisee au cours d'une operation de liage hydraulique. 

II convient de noter que I'incompatibilite des differents materiaux 
constituants permet de limiter I'energie necessaire a la separation (qui est complete 
pour une pression au niveau des buses des dispositifs de liage d'environ 100 bars). 

20 Cette limitation de I'energie de separation est en outre accentuee par la difference 
de nature des materiaux et le fait du leger gonflement du polyamide 6 en presence 
d'eau. 

La nappe est ensuite soumise a un sechage a 180° C sur un tambour a 
air traversant, au cours duquel les filaments elementaires de polypropylene 

25 subissent une fusion totale ou partieile, en fonction du temps de contact (superieur 
a environ 12 secondes). Cette fusion do la composante filamentaire en 
polypropylene permet d'aboutir a une liaison intime entre les filaments 
elementaires en polyethyleneterephtalate et en polyamide 6. 

Le produit nontisse ainsi obtenu presente simultanement une 

30 structure tres absorbante, du fait de sa haute capilarite, et une bonne resistance aux 
usages repetes dans des applications de nettoyage et d'essuyage menagers et 
industriels. De plus, le produit precite resiste (en terme de cohesion structurelle et 
de boulochage) a des lavages repetes a I'eau a 50" et au degraissage a sec 
(possibilite de reutilisation repetee du produit et utiUsation economique). 

35 En outre, un tel produit, de par sa constitution en filaments continus 

et de I'excellente cohesion resultant du liage hydraulique et de la thermoliaison, a 
I'avantage de ne pas emettre de particules fibreuses a I'usage. Cette propriety est 
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tres importante pour I'utilisation en substrat de nettoyage pour salles blanches et 
en electronique. 

Exemple 7 : 

On realise une nappe de 120g/m2 constituee de filaments bicomposes 
de 1,6 dTex tels que definis dans Texemple 3 et de filaments monoconstituant 
polyester de 1,6 dTex, files ensemble dans la meme filiere, avec une proportion de 
80 % de filaments biconstitues frises polyamide 66 et polyethylene terephtalate et 
de 20 % de filaments polyester terephtalate pur non frises, conduisant a une 
structure multidenier apres separation des constituants des filaments biconstitues 
sous Taction de jets d*eau a haute pression (identique a I'exemple 1). 

Cette nappe subit ensuite un liage par calandrage ponctuel a Taide de 
rouleaux metalliques graves, a une temperature de 238"^ C, et une contrepartie 
constituee d'un rouleau metcillique lisse, a une temperature de 223° C. (Force 
pressante : 50daN/cm de largeur ; vitesse de 22m/min ; 55 points / cm^ ; 
pourcentage de surface lie : 17 %). 

II existe, en outre, la possibilite d'introduire des colorants disperses 
sous forme de master batches dans les materiaux polymeres polyamide et 
polyethylene terephtalate lors de I'extrusion pour I'obtention de produits teints 
dans la masse, dont ia coloration presente une excellente resistance a la lumiere et 
au frottement. 

Les filaments bicomposes et les filaments monoconstituants peuvent 
etre extrudes au niveau de la meme filiere, ou etre extrudes au niveau de deux 
filieres successives distinctes, les filaments extrudes etant alors melanges au 
niveau du poste d'etirage. 

L'etoffe nontissee obtenue allie de tres bonnes propriete mecaniques, 
en particulier de resistance a la dechirure, a de bonnes proprietes d'aspect, de 
souplesse, de drape et de resilience, la rendant particuiierement apte a la 
realisation dc vetcmcnts de travail. 

Exemple 8 : 

A Taide des filaments continus frises decrits dans I'exemple 6, on 
realise une nappe nontissee par voie directe de 120g/m2 a I'aide d'un systeme de 
nappage en huit nappes unitaires de 15 grammes chacune, deposees 
successivement les unes sur les autres selon le procede decrit dans le brevet 
francais n° 74 20254. Entre les couches 4 et 5, on introduit un tricot trameur 
textile tricote stabilise de 20gr/m2 en polyamide 6. 

L'ensemble stratifie est lie par un dispositif de liage hydraulique 
comprenant des rampes de jet d'eau a haute pression (250 bars) successivement 
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sur les deux faces, conduisant a la separation des brins et a renchevetrement des 
microfilaments formes par les filaments elementaires individualists et du renfort 
textile cite, d'une maniere tres cohesive. 

L'ensemble tricouche obtenu est cnsuite seche a 180"* C, afin de 
5 fondre les microfilaments de polypropylene qui jouent le role de liant. 

Letoffe nontissee resultante peut etre teinte ou imprimee par les 
procedes classiques et traitee ensuite dans un tumbler, afin d'ameliorer toucher et 
souplesse. 

Les proprietes de cette etoffe au toucher flanelle combinent tres 
10 favorablement les caracteristiques mecaniques, d^aspect, de souplesse, de tombant 
et de resistance a Fabrasion, et la limitation du pochage du au renfort textile 
utilise, pour la realisation de vetements de loisirs tels que blousons et vestes de 
sport ou de vetements d'interieur tels que robes de chambre. 
Exemple 9 : 

15 On realise une nappe de filaments bicomposes telle que definie dans 

I'exemple 3, mais de grammage 32g/m2 et liee par le procede de liage 
hydraulique - en traitement sur les deux faces (pressions identiques a celles 
utilisees dans I'exemple 1, avec une vitesse de defilement de 65 m/mn). Ce 
nontisse est enduit par la technique de poudrage par points (16 gr/m^) avec une 

20 poudre de terpolyamide (PA66, 612), presentant une temperatue de fusion de 120° 
(voir a ce sujet DE-PS-36 10029, exemple 1). 

Le produit obtenu presente une tres bonne souplesse et une bomie 
elasticite. et resiste bien au degraissage a sec. Ce produit peut etre 
avantageusement utilise en tant que doublure thermocoUante de vetement. 

25 Exemple 10 : 

On realise une nappe multi-couches de grammage total 140 gr/m^ 
forme de cinq couches (70 gr/m^) de filaments du type de ceux realises dans le 
cadre dc I'exemple 1 et dc cinq autres couches (70 gr/m^) constituees de filaments 
frises bilames, ay ant un titre de 1,5 dTex et formes de polyethylene terephtalate et 

30 dc polybutylene terephtalate (tels que ceux decrits dans le brevet fran9ais n'' 2 705 
698). 

On effectue ensuite un liage hydraulique tel que decrit dans le brevet 
francais precite, suivi d'un calandrage lisse enUre un rouleau chaud a 225° C (en 
contact avec la face du nontisse de constitution similaire a celle decrite dans 
35 I'exemple 1) et un rouleau froid a 125° C, a une vitesse de ISm/mn et avec une 
force de pression de 25 daN/cm de largeur de calandre. 
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Le produit obtenu peut etre avantageusement utilise dans des 
applications de filtration, notamment pour I'egouttage du lait ou la filtration d'huile 
alimentaire. 

Les caractcristiques et proprietes des produits obtenus dans les 
5 exemples 1 a 3 et 7 precites sont resumees, de maniere synoptique, dans le tableau 
de valeurs numeriques ci-apres : 



Mesure 


Unite 


Methode 


Exemple 1 


Exemple 2 


Exemple 3 


Exemple 7 


Masse surfacique 


g/m2 


NFG 38013 


120 


130 


140 


120 


Epaisseur 


mm 


NPG 38012 


0,63 


0,55 


0,8 


0,78 


Charse rupture sL/sT 


daN/5cm 


NFG 07001 


43,0 /32,0 


38,0/25,7 


31,0/33,6 


46.4/37,6 


Isotropie 






1,34 


1,48 


0,92 


1,23 


Allongement sL/sT 


% 


NFG 07001 


73/85 


56,2/72,8 


65,0/75.1 


65,1/83.0 


Charge 3 % sL/sT 


daN/5cm 


NFG 07001 


2,1/0,55 


5,52/0,98 






Charge 5 % sL/sT 


daN/5cm 


NFG 07001 


3,5/0,87 


8,1/1,6 






Charge 15 % sL/sT 


daN/5cm 


NFG 07001 


10,8/3,2 


16,7/5,15 






Energie rupture sL/sT 


J 


NFG 07001 


41,5/25,3 


28,8/19,2 






Retrait thermique 
sL/sT 


% 


180°- 
I5mn 


- 0,6/-0,4 


- 1,5/0,2 


-0,1/- 1,2 


-1,1/-1,4 


Masse CV % 
(5 X 5 cm) 


% 




3.7 


3,0 


4,1 


3,5 


Dechirure amorcee 
sL/sT 


daN 


NFG 07146 


2,4/3,6 


1,8/3,4 


2,7/3,2 


2,8/3,0 


Charge sp^cifique 
[(L + T)/2] / masse 
surfacique 


daN/g/m^ 




3,1 


2,45 


1,92 


3,5 


Module initial calc. 
1 m (tangente charge a 
3 %) 


MN/m 




4.1 


11.0 


4,3 


6,8 


Resistance a I'abrasion 
(9kPa) 

Pertc en charge 


Nombre 
de cycle 
% 


Martindale 

ITF 
BS 5690 


50.000 

- 10,5 


50.000 

- 6,6 


50.000 

- 4,8 


500000 

- 7,1 


Porosite 
(5cm- 196 Pa) 


i/mVs 


NFG 0711 1 


555 


272 


124 


189 


Coefficient de drape 




>:FG 07109 


0,91 


0.82 


0,95 


0,64 
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Bien entendu, I'invention n'est pas limitee aux modes de realisation 
decrits ct representcs aux dessins annexes. Des modifications restent possibles, 
notamment du point de vue de la constitution des divers elements ou par 
substitution d'equivalents techniques, sans sortir pour autant du domaine de 
protection de I'invention. 
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REVENDICATIONS 

I, Nappe nontissee de filaments continus, frises ou non, obtenue au 
moyen d'un precede de filage direct controle, presentant un grammage compris 
entre 5 g/m^ et 600 g/m^ et formee, apres nappage, de filaments composites 
separables dans le sens de leur longueur, caracterisee en ce que lesdits filaments 
composites presentent un titre compris entre 0,3 dTex et 10 dTex et sont formes, 
chacun, par au moins trois filaments elementaires en au moins deux materiaux 
differents et comprenant entre eux au moins un plan de separation ou de clivage, 
chaque filament elementaire presentant un titre compris entre 0,005 dTex et 
2 dTex et le rapport entre la surface de la section transversale de chaque filament 
elementaire et la surface totale de la section transversale du filament unitaire etant 
compris entre 0,5 % et 90 %. 

2. Nappe scion la revendication 1, caracterisee en ce que les 
filaments composites presentent un titre superieur a 0,5 dTex et en ce que chaque 
filament elementaire presente un titre inferieur a 0,5 dTex. 

3. Nappe selon la revendication 1, caracterisee en ce que les 
filaments composites presentent un titre compris entre 0,6 dTex et 3 dTex et en ce 
que les filaments elementaires presentent des titres compris entre 0,02 dTex et 
0,5 dTex. 

4. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 3, 
caracterisee en ce que posterieurement aux operations controlees 
dexirusion/filage, d'etirage/refroidissement et de nappage, elle est soumise, 
simultanement ou successivement, a des operations de liage et de consolidation 
par I'intermediaire de moyen(s) mecanique(s), tcls que I'aiguilletage intense, 
Taction de jets de fluide sous pression, Taction d'ultrasons et/ou la friction 
mccanique, de moyen(s) thermique(s), tel(s) que Teau bouillante, la vapeur d'eau 
ou les micro-ondes ou de moyen(s) chimique(s), tel(s) que le traitement par des 
agents chimiques gonflants actifs pour Tun au moins des materiaux composant les 
filaments composites, les filaments composites etant au moins paitiellement 
separes en leurs filaments elementaires au cours desdites operations de liage et de 
consolidation. 

5. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 4, 
caracterisee en ce que les differents materiaux polymeres formant les filaments 
composites sont repartis en zones distinctes dans la coupe transversale de ces 
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derniers, de maniere h pennettre leur separation en filaments elenientaires 
corrcspondant chacun, en coupe transversale, a I'une desdites zones. 

6. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 5, 
caracterisee en ce que les differents materiaux polymeres constituant les filaments 

5 composites sont non miscibles et/ou incompatibles entre eux, du fait de leur nature 
ou suite a un traitement de I'un au moins desdits materiaux polymeres. 

7. Nappe selon la revendication 6, caract6risee en ce que le groupe de 
materiaux polymeres formant les filaments elementaires est choisi parmi les 
groupes suivants : (polyester/polyamide) ; (polyanoide/polyolefine) ; 

10 (polyester/polyolefine) ; (polyurethane/polyolefme) ; (polyester/polyester modifi6 
par au moins un additif) ; (polyamide/polyamide modifi6 par un additif); 
(polyester/polyurethane) ; (polyamide/polyurethane) ; (polyester/poly- 
amide/polyoldfme) ; (polyester/polyester modifie pai- au moins un 
additif/polyamide) ; (polyester/polyurethane/polyolefine/polyamide). 

15 8. Nappe selon I'une quelconque des revendications 1 a 7, 

caracterisee en ce que les filaments composites presentent, en coupe transversale, 
una configuration des zones representant les sections transversales des differents 
filaments elementaires, en forme de quartiers d'orange ou de secteurs de 
camembert. 

20 9. Nappe selon la revendication 8. caracterisee en ce que les quartiers 

ou secteurs, formant le motif de la coupe transversale des elements composites, 
presentant des dimensions diff6rentes. 

10. Nappe selon I'une quelconque des revendications 8 et 9, 
caracterisee en ce que les filaments composites comportent une cavite creuse 

25 tubulaire longitudinale, centree ou non par rapport a I'axe median desdits filaments 
composites. 

11. Nappe selon I'une quelconque des revendications 1 a 7, 
caracterisee en ce que les filaments elementaires sont int6gres dans un matrice 
enveloppante en un mat^riau aisement fractionnable ou dissolvable, le materiau de 

30 ladite matrice etant ggalement present dans les interstices separant lesdits 
filaments elementaires. 

12. Nappe selon I'une quelconque des revendications 1 a 7, 
caracteris6e en ce que les contours exterieurs des coupes transversales des 
filaments composites presentent une configuration multilobee, definissant 

35 plusieurs secteurs ou zones. 

13. Nappe selon la revendication 12, caracterisee en ce que les 
filaments elementaires presentent, en coupe transversale, une configuration en 
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forme de marguerite dont le pistil est forme par un filament elementaire et dont les 
petales sont formes par Ics autres filaments clemcntaires formant chacun desdits 
filaments composites. 

14. Nappe salon Tune quelconque des revendications 1 a 13, 
caracterisee en ce que les filaments composites presentent une frisure latente ou 
spontanee resultant d'une asymetrie de comportement desdits filaments par rapport 
a leur axe median longitudinal, ladite frisure etant activee ou accentuee, le cas 
echeant, par une dissynrietrie de la geometrie de la configuration de la section 
trans versale desdits filaments composites. 

15. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 13, 
caracterisee en ce que les filaments composites presentent une frisure latente ou 
spontanee resultant d'une differenciation des proprietes physiques des materiaux 
polymeres formant les filaments elementaires lors des operations de filage, de 
refroidissement et/ou d'etirage des filaments composites aboutissant a des 
distorsions generees par des contraintes internes dissymetriques par rapport a I'axe 
median longitudinal desdits filaments composites, ladite frisure etant activee ou 
acccntucc, le cas echeant, par une dissymetrie de la geometrie de la configuration 
de la section transversale desdits filaments composites, 

16. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 13, 
caracterisee en ce que les filaments composites presentent une frisure latente qui 
est activee par traitement thermique, mecanique ou chimique avant formation de 
la nappe nontissee. 

17. Nappe selon Tune quelconque des revendications 14 a 16, 
caracterisee en ce que la frisure est accentuee par un traitement thermique ou 
chimique complementaire de la nappe consolidee ou non. 

18. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 17, 
caracterisee en ce que les filaments elementaires sont fortement enchevetres, au 
cours ou posterieurement a la division des filaments composites, par un moyen 
mecanique agissant principalement dans une direction perpendiculaire au plan de 
la nappe. 

19. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 18, 
caracterisee en ce que les filaments composites sont obtenus par deflexion 
electrostatique, mecanique et/ou pneumatique et projection sur un tapis mobile 
sans fin et sont enchevetres mecaniquement par aiguilletage ou par action de jets 
de fluide sous pression, charge ou non de micro-particules solides, eventuellement 
apres calandrage par points. 
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20. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 19, 
caracterisee en ce qu'cUc est composee de plusieurs couches nontissees 
superposees- 

21. Nappe scion la revcndication 20, caracterisee en ce que chaque 
5 couche est constituee de filaments issus d'une unique filiere. 

22. Nappe selon la revendication 20, caracterisee en ce que une 
couche au moins est constituee de filaments issus d'au moins deux filieres 
distinctes, lesdits filaments etant melanges au cours de la phase d'etirage, avant 
nappage. 

10 23. Nappe selon Tune quelconque des revendications 20 a 22, 

caracterisee en ce que au moins une des couches constituant ladite nappe est 
constituee au moyen de filaments differents de ceux d'au moins une autre desdites 
couches constituantes. 

24. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 23, 
15 caracterisee en ce que les filaments elementaires sont lies entre eux par 

thermofusion de Tun ou de plusieurs d'entre eux forme(s) d'un materiau polymere 
a point de fusion inferieur, par calandrage au moyen de rouleaux chauffes lisses ou 
graves, par passage dans un four-tunnel a air chaud, par passage sur un tambour 
perfore a air chaud traversant et/ou par application d'un agent liant contenu dans 
20 une dispersion, dans une solution ou sous forme de poudre. 

25. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 23, 
caracterisee en ce que sa structure est consolidee par un traitement chimique ou 
thermique entrainant une retraction controlee d'une partie au moins des filaments 
elementaires rdsultant en une retraction de la nappe dans le sens de sa laigeur et/ou 

25 de sa longueur. 

26. Nappe selon Tune quelconque des revendications 1 a 25, 
caracterisee en ce qu'elle est soumise, apres consolidation, a un traitement de liage 
ou d'ennoblissement du type chimique, tel qu'un traitement anti-boulochage, 
hydrophylisant, anti-statique, d^amelioration de la resistance au feu et/ou de 

30 modification du toucher ou du lustre, du type mecanique, tel que le grattage, le 
sanforisage, Temerisage ou le passage dans un trumbier, et/ou du type modifiant 
I'aspect exterieur tel que la teinture ou I'impression. 

27. Utilisation d'une nappe nontissee selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 26 en tant que composante apparente des elements de 

35 revetement interieur des vehicules automobiles. 

28. Utilisation d'une nappe nontissee selon Tune quelconque des 
revendications L a 26 en tant que textile pour I'ameublement interieur et exterieur. 
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29. Utilisation d'une nappe nontissee selon Tune quelconque des 
revendications 1 a 26, en tant que textile pour la fabrication des dcssus dc 
doublures et des couches intercalaires de composants de chaussures et pour la 
confection des parties exterieures et des doublures de bagages et de sacs. 
5 30. Utilisation d'une nappe nontissee selon I'une quelconque des 

revendications 1 a 26 en tant que textile pour la fabrication de pieces de vetements 
ou de doublures de pieces de vetements. 

31. Utilis:i on d'une nappe nontissee selon Tune quelconque des 
revendications 1 & 26 en tant que textile pour la fabrication de chiffons de 

10 nettoyage domestique et industriel. 

32. Utilisation d'une nappe nontissee selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 26 en tant que substrat pour la realisation de filtres ou de 
membranes filtrantes. 

33. Utilisation d'une nappe nontissee selon I'une quelconque des 
15 revendications 1 a 26 pour la realisation de cuirs synthetiques. 
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